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Tato diplomová práce ze zabývá návrhem logistické koncepce společnosti s 
možností její integrace. Jsou zde rozebrány jednotlivé teoretické podklady pro poznání a 
analýzu problematiky současné situace. V analytické části je zkoumán průběh zakázky a 
výrobní procesy. Cílem této diplomové práce je najít nejslabší místa v těchto procesech 
a navrhnout opatření pro zlepšení současné logistické koncepce, a tím do budoucna 
pozvednout hodnotu podniku. 
ABSTRACT 
This master´s thesis deals with proposal of logistic concept od company with its 
integration. There are analyzed various theoretical basis for cognition and analyzing the 
problems of the current situation. The analytical part is examined progress of orders and 
manufacturing processes. The aim of this thesis is to find the weakest points in these 
processes and propose measures for improving the logistics concepts and thereby 
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Trend dnešní doby vede k neustálé konkurenční rivalitě mezi firmami na trhu. 
To vede k neustálému vylepšování metod zajištění modernizace logistických procesů a 
dosažení co nejefektivnější výroby s co nejkvalitnějšími výrobky, kterou zákazník 
očekává. Uspokojení potřeb zákazníka hraje na trhu největší roli. Zavedení nových 
technik, technologií, optimalizování vede ke zkvalitnění materiálních a informačních 
toků. Ta nejlepší kvalita, ve správný čas, na správném místě a množství při vynaložení 
nejnižších nákladů je klíčem k úspěchu. 
Význam logistiky roste stále více s tím, jak se propojují světové trhy, tím rostou 
dopravní vzdálenosti a konkurence, která čeká na zaváhání konkurenta. Cena, rychlost 
dodání, přesnost a flexibilita jsou nástroji důležitými pro to obstát v konkurenčním boji. 
Ve svojí diplomové práci se proto budu zabývat návrhem logistické koncepce 
pro společnost LIMID Mohelno s.r.o. Kdy nejprve budu analyzovat problematiku 
monitoringu zakázky ve firmě a dále všechna oddělení výrobních procesů.  
Na základě zjištěných kritických míst navrhnu společnosti opatření a způsob 
řešení nevyhovující současné situace. 
Od svojí diplomové práce očekávám to, že mnou navržená opatření budou pro 
společnost inspirující a nápomocné při jejím rozvoji do budoucna.  
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1 VYMEZENÍ PROBLÉMŮ A CÍLE PRÁCE 
1.1 Definování problémů 
Ve své diplomové práci se budu zabývat optimalizací logistické struktury 
výrobního podniku, jelikož správná logistická koncepce je další z důležitých bodů pro 
dobré postavení mezi konkurenty. V současné době je totiž na českém trhu konkurence 
velmi tvrdá. Tím dochází k postupné likvidaci nebo snižování podílů na trhu pro malé 
firmy. Aby se i malá firma udržela na českém trhu a byla dostatečně 
konkurenceschopná, je nutné, aby byla schopna naplno využít svou výrobní kapacitu, 
pružně řídila podnikové jednotky a pomocí koordinace a spolupráce dosáhla určitých 
cílů. 
K tomu aby podnik fungoval tak, jak má je také zapotřebí, aby veškerý čas byl 
využíván co nejefektivněji, proto se ve svojí diplomové práci zabývám monitoringem 
zakázky a výrobních procesů ve společnosti. 
Pro získání informací a podkladů pro zlepšení stávající situace jsem nejprve 
musela analyzovat každý krok zakázky, tak jak probíhá podnikem. Kdy největším 
problémem jsou buď lidské zdroje nebo neefektivní zacházení s časem a tím vznikající 
další potíže. 
Dále jsem se zabývala problematikou jednotlivých oddělení výroby, kdy 
největším analyzovaným problémem je nedostatečná kapacita výrobní plochy a 
uspořádání jednotlivých výrobních oddělení. 
1.2 Cíle práce 
Cílem této diplomové práce bude zajistit dostatečné množství informací o 
společnosti LIMID Mohelno a na jejich základě analyzovat současnou situaci v podniku 
z pohledu logistické koncepce a navrhnout její optimalizaci a stávající situaci tak 
zlepšit. 
Za nejdůležitější bych považovala navrhnutí rozšíření celé výroby a výrobních 
technologií s rozvrhnutím v časovém harmonogramu a doporučeným financováním. 
Tato studie by měla společnosti pomoci ke snížení nákladů souvisejících 
s logistikou, úspoře času, zajistit vyšší efektivitu a zajistit hladký průběh zakázky od 
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objednávky až po distribuci hotových výrobků – včas, v dostatečné kvalitě a 
v dostatečném množství. Na to navazuje zlepšení vztahu se zákazníky, zvyšování tržeb 
a lepší postavení na trhu oproti konkurenci. 
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2 POPIS SPOLEČNOSTI 
Tato část práce obsahuje základní informace o podniku, zobrazuje organizační 
strukturu firmy a analýzy společnosti. 
2.1 Charakteristika a historie firmy 
Společnost LIMID Mohelno, s.r.o. byla založena v roce 1995 třemi společníky, 
momentálně je stabilní firmou, která působí na trhu v České republice. Firma se 
zaměřuje na odvětví strojírenství, převážně se specializuje na řezání plechů laserem, 
ohýbání na ohraňovacích lisech a obrábění a výrobu kovových výrobků pro 
automobilový , nábytkářský či strojírenský průmysl. 
Na počátku své existence se společnost zaměřovala především na objemové 
tváření kovu za studena, firma má v té době přibližně 6 zaměstnanců. O pár let později 
se firma rozrostla a přestěhovala do větších prostor, s tím přišly i možnosti rozšíření 
výrobní technologie. Nejprve společnost zakoupila dvě CNC obráběcí soustružnická 
centra, za pomocí financování dotací ze strukturálních fondů EU. V roce 2007 firma 
taktéž využila možnosti využití dotací a pořídila souřadnicový měřící přístroj a CNC 
laserový stroj. Podnik svůj majetek také rozšířil o tři frézovací centra. V roce 2010 
firma zvětšila stávající sídlo firmy o výrobní halu, jedním z důvodů bylo pořízení 
hydraulického ohraňovacího lisu s využitím dotací z EU. V těchto letech společnost 
postupně zvyšovala počet zaměstnanců, v dnešní době zaměstnává LIMID Mohelno, 
s.r.o. 45 zaměstnanců. 
Rok 2011 byl věnován budově, kde firma sídlí. V rámci operačního programu 
Eko-energie firma zlepšila tepelně technické vlastnosti podnikatelského subjektu. 
Podnik se také v rámci dotací rozrostl v tomto roce o nový laserový stroj.  
Dalším krokem v roce 2012 bylo zavedení oddělení svařování. Tyto skutečnosti 
si vyžádaly vystavění další výrobní haly, ale také výrazně vzrostla spotřeba elektrické 
energie. Proto se firma LIMID Mohelno, s.r.o. rozhodla využít možnosti solární energie 
a vystavěla na budově fotovoltaické elektrárny o instalovaném výkonu 5x 30 kW. Další 
rok 2013 byl věnován rekonstrukci prostor sídla administrativních pracovníků a zázemí 
pro zaměstnance. V roce 2014 společnost rozšířila svoje technologie o další ohraňovací 
lis a vysekávací stroj, což rozšířilo nabídku jejich služeb. Pořízení těchto strojů 
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zapříčinilo další nedostatek výrobních prostor, kdy se část výroby musela přesunout do 
skladu materiálu a tím se narušila už tak ne zcela fungující logistická koncepce tohoto 
podniku. Její optimalizací a zefektivnění průběhu zakázek ve společnosti se zabývá tato 
diplomová práce. 
2.2 Základní informace 
• Název organizace:  LIMID Mohelno s.r.o. 
• Sídlo firmy:   Mohelno 451, 675 75 
• IČ:    60740213 
• DIČ:   CZ60740213 
• Počet zaměstnanců: 45 zaměstnanců 
• Právní forma:  společnost s ručením omezeným 
• Rok založení:  1995 
• Základní kapitál 200 000 Kč 
2.3 Založení firmy a její společníci 
Sídlo firmy LIMID Mohelno s.r.o. a její výrobní hala se nachází v obci Mohelno 
(kraj Vysočina). Firma vznikla zapsáním do obchodního rejstříku 17. února 1995. 
LIMID Mohelno s.r.o. byl založen třemi společníky s vkladem a to: 
• Jméno: Ing.  Miroslav Janura 
Vklad: 34 000 Kč 
Splaceno: 34 000 Kč 
Obchodní podíl: 34/102 
• Jméno: Jiří Hošek  
Vklad: 34 000 Kč 
Splaceno: 34 000 Kč 
Obchodní podíl: 34/ 102 
• Jméno: Ing. Jiří Hošek 
Vklad: 34 000 Kč 
Splaceno: 34 000 Kč 
Obchodní podíl: 34/102 
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Základní kapitál firmy tedy činí 102 000 Kč. Je splacen a byl zapsán 13. března 
2006. V dnešní době je jediným společníkem Ing. Jiří Hošek, který je zároveň i 
jednatelem společnosti. 
2.4 Statutární orgán firmy a právní forma 
Statutárním orgánem této firmy jsou její jednatelé, mezi které patří Ing. Jiří 
Hošek a Jiří Hošek. Za společnost jedná a podepisuje jednatel.  
Společnost LIMID Mohelno se rozhodla užívat jako právní formu podnikání 
společnost s ručením omezeným, neboť založení s.r.o. se jevilo jako jedna z 
nejjednodušších forem jak z hlediska finančního tak organizačního. 
2.5 Organizační struktura firmy 
Organizační struktura firmy je rozdělena do dvou oddělení, které jsou podsekcí 
dvou dalších složek a to management a vedení firmy. Výrobní oddělení se rozděluje na 
sekci kovoobrábění, lisování, ohraňování a svařovna. Dále pak skladovací prostory. 
Společnost je rozdělena na jednotlivé úseky. Nejvýše postavený je jednatel a 
zároveň i majitel společnosti, na něj přímo navazuje ředitel výroby, pod kterého spadá 
oddělení administrativy, které má na starost vedení účetnictví a stará se o hospodaření 
firmy a obchodní oddělení, které se zabývá celkovým průběhem zakázek firmou. 
2.6 Personalistika firmy 
LIMID Mohelno je malá firma s téměř 50 stálými zaměstnanci. Z toho 10 z nich 
zastávají administrativní záležitosti – jednatel a majitel firmy, vedoucí výroby, účetní, 
logistika, tvorba nabídek a poptávek. 
Zbylí lidé pracují v jednotlivých odděleních výroby. Přičemž v některých 
odděleních se pracuje na třísměnný provoz. Mezi jednotlivá oddělení patří – oddělení 
svařování, oddělení frézování, oddělení ohraňování, oddělení soustružení, oddělení 
pálení na laseru, oddělení lisování (tváření), oddělení nástrojárny, oddělení řezání, 
dělení a stříhání tyčí. 
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2.7 Kritická analýza společnosti 
2.7.1 Analýza vnitřního prostředí metodou 7S 
Strategie 
Nejdůležitějším cílem společnosti je udržení stávajících a získávání nových 
zákazníků. Je důležité, aby společnost byla schopná dostát svým závazkům, obstát v 
konkurenčním boji a neustále inovovat a zlepšovat chod firmy. Za pomoci těchto svých 
dílčích strategických cílů maximalizovat zisk. 
Struktura 
Společnost LIMID Mohelno má téměř 50 zaměstnanců. Největší nárůst 
zaměstnanců nastal v posledních dvou letech. V minulých letech využívala liniovou 
strukturu, která se během času měnila na liniově-štábní. Jsou zde jasně vymezeny 
kompetence, je možná i částečná delegace pravomocí. 
Styl řízení 
Jednatel společnosti projednává dění ve společnosti každý den před zahájením 
výroby s vedoucími jednotlivých oddělení. Za slabou stránku můžeme považovat to, že 
ve společnosti neprobíhají žádné společné porady, kde každý zaměstnanec může 
vyslovit své nápady a názory. Pokud má ale zaměstnanec nějaký problém, může jej s 
vedením konzultovat přímo a osobně. 
Systémy 
Ke komunikaci se zákazníky využívá společnost telekomunikaci a komunikaci 
prostřednictvím emailů. K řízení celé výroby společnost využívá elektronického 
systému pořízeného v loňském roce za podpory dotace z EU, jelikož řízení pomocí 
Excelu bylo již nevyhovující. Pro komunikaci s úřady využívá společnost datovou 
schránku.  
Spolupracovníci 
Jako největší motivaci pracovníků považuje jednatel společnosti finanční 
ohodnocení. Motivujícím faktorem v této společnosti je práce na nejnovějších strojích s 
dokonalými technologiemi, tím získají nejlepší možnou praxi, po které je poptávka na 





V podniku LIMID Mohelno jednatel rozvoj svých zaměstnanců jednoznačně 
podporuje. Mohou navštěvovat různé kurzy, získávat certifikáty a tím zvyšovat své 
kvality. Společnost navázala spolupráci s odborným učilištěm ve Velké Bíteši, kde 
absolventům nabízí možnost práce ihned po ukončení studia. Studenty zaměstnává po 
dobu studia (brigády, praxe) a tím si vychovává své potencionální pracovníky. 
Sdílené hodnoty 
V podniku panuje přátelská atmosféra, mezi jednatelem a zaměstnanci je 
nastavená zdravá autorita, ale kolektiv zaměstnanců je bezproblémový. Ke stmelování 
kolektivu slouží mimopracovní akce pořádané jednatelem v rámci teambuildingu. 
2.7.2 SLEPT analýza 
Sociální faktory 
Rok 1990 můžeme v České republice označit jako mezník mnoha událostí a 
mezi ně patří i změna sociálních zvyklostí obyvatelstva. Lidé začali více cestovat a 
začala se rozvíjet podnikatelská činnost.  
Vývoj obyvatelstva ČR od roku 1990 postupně klesal až do roku 2004, kdy byl 
zaznamenán menší nárůst přirozeného přírůstku a od roku 2006 je přirozený přírůstek v 
České republice kladný. Přírůstek stěhováním se začíná navyšovat od roku 2002, kdy 
nejvyšších hodnot dosahuje okolo roku 2007 v pozdějších letech mírně opadá.  
V roce 2008 byla míra nezaměstnanosti nejnižší za posledních 15 let a to asi 
okolo 5% , v roce 2009 byl prudký narůst nezaměstnanosti v důsledku hospodářské 
krize, míra nezaměstnanosti dosahovala až téměř 10%, od tohoto roku je zaznamenán 
postupný pokles až na 8% míru nezaměstnanosti v březnu 2013. Nejvíce 
nezaměstnaných tvoří skupina mladistvých a absolventů škol ( až 6%). 
Legislativní faktory 
Jeden z nejdůležitějších faktorů. Jsou to veškeré zákony, vyhlášky a nařízení 
vlády České republiky, které působí na podnik. Za aktuální změny, které se mohou 
podniku dotknout můžeme považovat změny v: zákonu o dani z příjmů, zákonu o 
nemocenském pojištění, zákonu o dani z přidané hodnoty apod.  







Míra inflace oproti roku 2012 postupně klesá, k březnu 2013 se pohybuje okolo 
1,7%. Spotřebitelské ceny se z února na březen navýšily o 0,1%. Tento nárůst je 
ovlivněn především růstem cen potravin, nealkoholických nápojů a dopravy. U cen 
pohonných hmot jsme zaznamenali vysoký nárůst. V případě telekomunikace a pošty 
byly ceny nižší  o 0,8%. 
Ve 4. čtvrtletí roku 2012 vzrostla průměrná hrubá mzda v nepodnikatelském 
sektoru o 3,7% nominálně a o 0,9% reálně oproti stejnému období loňského roku. Činí 
tedy 27 170 Kč, to je o 964 Kč (3,7 %) více než ve stejném období roku 2011. 
Spotřebitelské ceny vzrostly o 2,8 %, mzda se tedy zvýšila o 0,9 %. V podnikatelské 
sféře se průměrná mzda zvýšila nominálně o 4,2 %, reálně o 1,4 %. 
V rámci zahraničního obchodu: dovoz i vývoz v únoru 2013 oslabují, přebytek 
bilance narůstá na 28,7 mld. Kč. 
Politické faktory 
Česká republika v posledních několika letech nabízí možnost čerpání finančních 
prostředků na podporu podnikání a hospodářství pomocí dotací z prostředků EU. Díky 
efektivnímu využívání, dochází v posledních letech k rozvoji průmyslu k regionálnímu 
rozvoji a ke zajištění vyšší životní úrovně obyvatel ČR. 
Technologické faktory 
Trh s novými technologiemi je v České republice pro podnikatelské subjekty 
cenově dostupný a proto mnozí z nich využijí možnosti modernizace. Důležitými jsou 
ekologické technologie, které přináší úspory (využití solárních panelů). Zvýšení kvality 
IT vybavení, vysokorychlostní internet, zkvalitnění služeb mobilních operátorů a 
snížení cen, to vše vede ke zlepšení a urychlení komunikace a ke kvalitnějšímu a 
snazšímu získávání a využívání informací. 
Je nutné říct, že technologie se neustále vyvíjejí, což vede k neustálému 
zlepšování kvality výrobků.  
Mnoho podnikatelských subjektů v České republice využívá inovačních 
možností, což vede ke zkvalitnění a rozvoji průmyslu ČR. 
2.7.3 Porterova analýza 
Druhou analýzou společnosti je Porterův model. Úkolem této analýzy je 




Na trhu existuje velké množství společností, jejichž oborem je strojírenství. 
Každá z těchto společností se snaží najít alespoň nepatrné odlišení od její konkurence. 
Toto odlišení je pro podnik výhodou. V regionu, kde se společnost nachází je 
konkurence vysoká, ale mezi konkurenčními podniky mnohdy dochází i ke kooperaci. 
Mezi konkurenční společnosti patří: HKD Třebíč, Kovo.plazba, s.r.o., Petr Klobás 
kovovýroba, První brněnská strojírna Velká Bíteš, a.s., Metaldyne Oslavany, s.r.o., Pe a 
Pe Metal 
Nová konkurence 
Současně s existující konkurencí vstupují na trh i nové společnosti a zároveň 
některé stávající zanikají. Konkurence společnosti LIMID Mohelno, s.r.o. je značná, ale 
do budoucna se nepočítá s velkým přílivem nových konkurenčních firem. Taky z toho 
důvodu, že nové firmy při vstupu na trh čekají bariéry v podobě vysokých nákladů na 
založení společnosti, majetku, zaměstnanců a mnoho dalších. Společnost LIMID 
Mohelno, s.r.o. má dlouholetou historii a stálou pozici na trhu, kterou získala vysokou 
kvalitou svých výrobků a dobrým jménem. Proto by nová konkurence podnik neměla 
nějak markantně ohrozit. 
Vliv odběratlů 
Společnost LIMID Mohelno, s.r.o. má dostatečně velký okruh zákazníků. Tvoří 
ho několik desítek malých a středně velkých podnikatelských subjektů. Podnik zastává 
funkci subdodavatele větších společností. Každým rokem dochází k obměně určitého 
procenta zákazníků, kteří ukončí spolupráci. Někteří se však vrátí díky kvalitě 
nabízených výrobků a služeb. Z celkového počtu zákazníků je přibližně pět z nich 
klíčových (PBS Turbo, a.s., Minerva Boskovice, Růžička Trade, Construct, 3P), pro ně 
se snaží podnik zajistit takové podmínky, aby neměly důvod změnit dodavatele. 
Spolupráce s těmito zákazníky trvá většinou déle než 5 let, s některými společnost 
spolupracuje téměř od jejího vzniku.  
Vliv dodavatelů 
Dodavatele, které společnost využívá spolupracují s mnoha dalšími podniky. 
Závislost na dodavatelích je značná, protože podnik je výrobní a bez dodání materiálu 
by výroba nemohla fungovat. S dodáním nebývají žádné problémy. Podnik je platebně 
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schopný a vždy včas hradí svoje závazky což vede k dobrým odběratelsko-
dodavatelským vztahům.  
Substituční produkty 
Pro společnost jsou hrozbou větší konkurenční firmy, které jsou schopny 
nabídnout stejné výrobky za nižší cenu. LIMID Mohelno, s.r.o. ale vsází na kvalitu a 
rychlost dodání výrobků. Další nepříznivým aspektem by mohlo být ohrožení 
nekvalitními levnějšími substituty výrobků z Asie.  
2.7.4 SWOT analýza firmy 
Pomocí SWOT analýzy je možné zhodnotit aktuální situaci firmy, nalézt 
problematické oblasti, ale také možnosti pro budoucí rozvoj firmy. Měla by být součástí 
strategického řízení firmy, je to vlastně analýza vnitřního a vnějšího prostředí daného 
podniku. Je to metoda která nám pomáhá určit silné (Strengths) a slabé (Weaknesses) 
stránky, příležitosti (Opportunities) a hrozby (Threats) pro zkoumanou firmu. Na 
základě získaných informací o firmě LIMID Mohelno, s.r.o. jsem sestavila tuto SWOT 
analýzu. 
Silné stránky 
• Technologická vybavenost 
• Dobré obchodní vztahy 
• Certifikace dle normy ISO 9001 
• Kvalitní a cenově dostupné výrobky 
• Zkušenost firmy v oboru 
• Využívání financování z EU 
• Vlastní výrobní prostory 
• Dobré ekonomické výsledky 
Slabé stránky 
• Nedostačující informační technologie  
• Téměř nulová marketingová komunikace 
• Závislost na dodavatelích 
• Neschopnost cenově se vyrovnat větším konkurenčním firmám 
• Částečně i sídlo firmy (okraj reigonuVysořina) 
Příležitosti 
• Zvýšení konkurenceschopnosti pomocí nových technologií 
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• Využívání elektrické energie pro výrobu pomocí solárních panelů 
• Zahraniční obchod 
• Další možnosti využití financování z EU 
• Rozšíření okruhu potencionálních zákazníků 
• Zvyšování kvalifikace a znalostí zaměstnanců 
Hrozby 
• Špatná ekonomická situace (hospodářská a ekonomická krize) 
• Nedostatek kvalifikovaných pracovníků 
• Ztráta dodavatelů 
• Platební druhotná neschopnost 
• Konec obchodních vztahů s klíčovými odběrateli 
Silné stránky 
Z uvedené SWOT analýzy je zřejmé, že silné stránky převyšují slabé, což 
můžeme považovat za dobrý ukazatel. Nejvýraznější silnou stránkou této společnosti je 
její technologická vybavenost, které dosáhla pomocí několikaletého velmi úspěšného 
čerpání financí z EU.  LIMID Mohelno má již mnohaletou zkušenost v oboru a pro 
výrobu využívá velmi kvalitních strojů světově uznávaných značek. Což společně s 
vysokou kvalifikací pracovníků zajišťuje odběratelům kvalitu a přesnost jimi 
poptávaných výrobků, tuto skutečnost potvrzuje držba certifikátu ISO 9001.  Společnost 
dosahuje stále lepších ekonomických výsledků, z čehož můžeme usoudit, že do 
budoucích let má dobře nakročeno. Firma si zakládá na dobrém jméně a tím pádem i 
dobrých obchodních vztazích. 
Slabé stránky 
Základním problémem podniku je nedostačující komunikačně-technologická 
vybavenost. Zavedením kvalitnějšího a propracovanějšího ICT systému v podniku by 
zefektivnilo jak jeho vnitřní chod, tak i odběratelsko-dodavatelské vztahy. Dalším 
mínusem podniku je nedokonalá marketingová komunikace. V marketingu podnik 
využívá pouze webových stránek, žádná z jiných možností zviditelnění nebyla využita a 
to vede k tomu, že jako slabou stránku můžeme brát v potaz i polohu sídla firmy, jelikož 






Jako největší příležitost společnosti jsem zvolila možnosti využití elektrické 
energie vyráběné solárními panely ve výrobě, což povede postupně ke snižování 
nákladů na výrobu. Další příležitostí společnosti je porazit na zahraniční trh. Příležitost 
pro tuto společnost by bylo vyrábět jejich vlastní produkt a nezabývat se jenom výrobou 
na zakázku. 
Hrozby 
Hrozbou pro LIMID Mohelno, s.r.o. je samozřejmě i jako pro jiné podniky 
nestálost ekonomické situace a možnost prohloubení ekonomicko-hospodářské krize. 
Společnosti by také velmi uškodil odchod kvalifikovaných pracovníků a jejich 
nedostatek na trhu práce. Hrozbou by bylo i rozvázání vztahů s klíčovými odběrateli 
vzhledem k velikosti podniku 
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3 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
V této části se zaměřím na jednotlivá teoretická východiska a pojmy týkající se 
monitoringu zakázky ve firmě a mapou výrobních procesů, které dohromady slouží k 
řízení vyhotovení konečných výrobků. 
3.1 Historie logistiky 
V dřívějších dobách měl pojem "logistika" využití nejvíce ve vojenství při řešení 
problematiky zásobování a organizaci pohybu vojenských jednotek. V 60. letech byl 
tento pojem převzat i pro různá užití mimo armádu v USA.  
V důsledku ekonomického rozvoje byl zaznamenán vysokým nárůstem podniků 
a jejich expanzí na různé trhy a tím byl vyvolán silný tlak na koordinovaný a sledovaný 
pohyb všech hmotných a hodnotových toků. To mělo za následek, že do podniků 
vstoupily logistické úvahy a ty tím mohly rozšířit svou výrobu a činnosti na komplexní 
řetězce základních funkcí od nákupu před výrobu a odbyt.1 
„Logistika je rozsáhlý obor, z něhož se vyvinula vědní disciplína, která v mnoha 
oblastech a ve velké míře ovlivňuje životní úroveň společnosti. O logistice mluvíme v 
souvislosti s vzájemným prognózováním, řízením, realizací, synchronizací a 
optimalizací toku materiálu a informací, tak aby byly na správném místě ve správný čas 
a s minimálními, respektive optimálními náklady.  
Logistika je silně zaměřena na uspokojování potřeb zákazníka jako na konečný a 
strategický efekt a snaží se ho dosáhnout s maximální pružností, přesností a 
hospodárností. Vně organizace představuje logistika důležitý styčný bod se zákazníky z 
pohledu vyřizování a plnění objednávek a realizací dodávkových cyklů.  
Logistika rovněž uskutečňuje styk s dopravci, externími sklady, dodavateli a 
dalšími třetími stranami, které jsou součástí dodavatelského řetězce. Uvnitř organizace 
je logistika v přímém kontaktu s každou další oblastí vnitropodnikové organizace. To 
znamená, že například spolupracuje s finančním útvarem podniku v rámci plánovacího 
procesu zásob, dopravních či distribučních nákladů."2 
 
                                                 
1
SCHULTE,Ch. Logistics. 1.vyd. Praha : Victoria Publishing, 1994, s. 301. ISBN 80-85605-87-2. 
2SLÍVA, A. Základy logistiky. ES VŠB-TU Ostrava. 2004. ISBN 80-248-0678-9. 
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3.2 Cíle logistiky 
Logistika je ve výrobním procesu neméně důležitá jako ostatní činnosti a proto 
je důležité dbát na to, aby byla naplňována a neustále inovována a zlepšována. Mezi 
hlavní cíle logistiky patří: 
 zvýšení spolehlivosti dodacích lhůt, 
 snížení nákladů na dopravu, skladování, manipulaci a balení, 
 zvýšení úrovně služeb zákazníkům, 
 zvýšení produktivity kooperací, 
 zkrácení průběžné doby výroby, 
 snížení nákladů na materiálové vstupy, 
 snížení celkové úrovně zásob. 
Mezi základní cíle logistiky patří optimální uspokojení potřeb zákazníka. Měla 
by dbát na to, aby bylo správné (požadované) zboží doručeno včas, ve správném 
množství na správném místě ve správné kvalitě. 
3.3 Základní pojmy řešené problematiky3 
3.3.1 Zákazník 
„Klíčový pojem logistiky. V zásadě každý (i vnitřní) článek logistického řetězce, 
objednávající a odebírající zboží (materiál), práce nebo služby. Článek (podsystém) s 
agresivním chováním v tom smyslu, že dodávající článek se musí přizpůsobit jeho 
potřebám.  
Konečnému zákazníkovi, který má rozhodující postavení, se přizpůsobuje pokud 
možno celý logistický řetězec. Tento vztah vzniká působením ve vysoce konkurenčním 
prostředí „trhu kupujícího“, kde při nabídce převyšující poptávku kupující (zákazníci) 
svým výběrem zboží rozhodují o tržní úspěšnosti prodávajícího, resp. celého 
dodavatelského logistického řetězce, diktujíce si i úroveň logistických (dodavatelských) 
služeb, cenu, ad.“ 
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„Objednávka požadavek konkrétního odběratele (zákazníka) na určitý výrobek 
(službu). Objednávka může mít větší počet řádků, tj. částí týkajících se jednotlivých 
položek. Přijetím objednávky je objednávka potvrzena a je přislíbena dodací lhůta 
Potvrzená objednávka se stává zakázkou.“ 
3.3.3 Zakázka 
„Zakázka potvrzená objednávka. Na základě zakázky je řízen logistický řetězec 
mezi konečným zákazníkem a bodem rozpojení.“ 
3.3.4 Uvolnění zakázky 
„Uvolnění zakázky pověření disponibility požadovaného materiálu, výrobních 
prostředků, přípravků a nástrojů před určeným termínem zadání zakázky do výroby. 
Termín vztahující se k výrobním zakázkám.“  
3.3.5 Průběžná doba 
„Průběžná doba obecně: doba mezi začátkem první činnosti a koncem poslední 
činnosti v rámci určité posloupnosti činností. Zahrnuje trvání jednotlivých činností 
včetně přepravy, kontroly apod. a také případná přerušení činností (čekání). 
V logistice: celková průběžná doba plyne od přijetí objednávky po dodání 
objednaného zboží. Dílčí průběžné doby lze definovat v každém článku logistického 
řetězce.“ 
3.3.6 Proces 
„Proces je soubor činností, který vyžaduje jeden nebo více druhů vstupů a tvoří 
výstup, který má pro zákazníka hodnotu.“ 4 
„Proces je organizovaná skupina vzájemně souvisejících činností a/nebo 
subprocesů, které procházejí jedním nebo více organizačními útvary či jednou 
(podnikový proces) nebo více spolupracujícími organizacemi (mezipodnikový proces), 
které spotřebovávají materiální, lidské, finanční a informační vstupy a jejichž výstupem 
je produkt, který má hodnotu pro externího nebo interního zákazníka.“ 5 
                                                 
4
HAMER, M., CHAMPY, J.: Reengineering – manifest revoluce v podnikání, radikální proměna firmy. 
Praha: Management Press 2000, ISBN 80-7261-028-7 




3.4 Cykly zákaznické objednávky 
Cyklus zákaznické objednávky je dohromady všechen čas – od podání 
objednávky zákazníkem až po okamžik obdržení objednaného zboží v požadovaném 
stavu a jeho umístění do skladu zákazníka. 
„Běžný cyklus objednávky se skládá z těchto fází: 
1)příprava a předání objednávky, 
2) přijetí objednávky a její zanesení do systému, 
3) vyřízení objednávky, 
4) příprava/komplementace objednávky a zabalení, 
5) doprava objednaného zboží zákazníkovi, 
6) příjem zboží u zákazníka.“6 
Níže uvedený obrázek ukazuje, jak na sebe navazují jednotlivé fáze cyklu 
objednávky. Jedná se o cyklus objednávky z hlediska zákazníka. Při měření a kontrole 
dělá velký počet výrobců chybu, protože vycházejí pouze z „interní“ části celého cyklu 
objednávky, které prochází vlastním podnikem. Z toho vyplývá, že od expedice se již o 
zboží nezajímají. Pro současnou dobu je takový přístup nevyhovující a zkreslující. 
 
Obrázek 1:Cyklus objednávky z hlediska zákazníka7 
Optimalizace cyklu je možná: 
 Zkrácením doby přijetí zakázky a jejího zadání, 
 Zkrácením doby jejího zpracování, 
 Zadáním této zakázky ihned po jejím přijetí do výroby. 
                                                 
6
 LAMBERT, D. M., STOCK, J. R., ELLRAM, L. M. Logistika. Přel. Nevrlá, E. Brno:CPBooks 2005, 
589 s. ISBN 80-251-0504-0  
 
7
LAMBERT, D. M., STOCK, J. R., ELLRAM, L. M. Logistika. Přel. Nevrlá, E. Brno:CPBooks 2005, 
589 s. ISBN 80-251-0504-0 
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Dalším možným způsobem zkrácení cyklu objednávky může být způsob 
podávání objednávek a jejich zadávání do systému. 
3.5 Výroba 
Výroba je proces přeměny (transformace) a přizpůsobování zdrojů vstupujících 
do výrobních procesů systému a směřující k tvorbě hmotných statků nebo služeb. Cílem 
výroby jsou takové výrobky, které lze realizovat na trhu a tím získat odpovídající výnos 
– zisk.8 
Dále může být pojem výroba chápan jako: 
 oblast řízení mezi nákupem a odbytem 
 označení hmotného zboží 
 označení oblasti hospodářství 
 
Obrázek 2: Základní charakteristiky výroby9 
Zdroje používané ve výrobním procesu se nazývají výrobní faktory, lze je 
rozdělit do čtyř základních skupin: 




Do první skupiny řadíme všechny přírodní zdroje jakožto vodu, lesy, ornou 
půdu, vzduch a podobně. Lidské zdroje nám vykonávají práci. Pojem kapitál zahrnuje 
                                                 
8
 MAKOVEC, Jaromír. Organizace a plánování výroby. 2. dotisk, 1.vyd. Praha: VŠE, 1998, s. 7. ISBN 
80-7079-171-3. 
9
 TOMEK, Gustav a Věra VÁVROVÁ. Řízení výroby a nákupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007,ISBN 978-
80-247-1479-0. 
s. 210. ISBN 978-80-247-1479-0 
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veškeré výrobní faktory vznikající v průběhu výroby, které jsou pak uplatňovány v 
následující výrobě jako tzv. výrobní kapitál. 10 
3.5.1 Řízení výroby 
„Řízení výroby je zaměřeno na dosažení optimálního fungování výrobních 
systémů s ohledem na vytyčené cíle.”11 
Výrobní systém je souhrn všech částí účastnících se výrobního procesu. Patří 
sem: suroviny, zřízení, energie, polotovary, informace, pracovníci, atd. 
Řízení výroby se snaží hlavně o věcné, prostorové a časové sladění nebo 
koordinaci zúčastněných činitelů výrobního procesu nebo činitelů tento proces 
ovlivňujících.12 
3.6 Logistické technologie ve výrobě 
3.6.1 Systém Just-In-Time 
„Přístup Just-In-Time představuje zásobování výrobních procesů vším, co je 
potřebné, kdy to je potřebné a v kvalitě která je akceptovatelná. Pro dosažení Just-In-
Time systému je potřeba pracovat systematicky, odstraňovat přebytečnou práci, 
zvyšovat produktivitu práce a eliminovat zmetkovost. Systém Just-In-Time je vlastně 
celá řada činností, které podporují snižování nákladů prostřednictvím eliminace plýtvání 
časem."13 
Kdybychom chtěli zcela pochopit přístup Just-In-Time jako filosofii podnikání a 
ne technický návod, je třeba se ohlédnout zpět k historii. Předlohou pro její vznik bylo 
jak řídit supermarket, s tím, že systém který funguje v běžném supermarketu - koupím 
jen tolik zboří, kolik potřebuji by se mohl využít přímo ve výrobě. Zákazník pak nemá 
                                                 
10
 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2. vydání. Praha: C. H.Beck, 2009. ISBN 978-
80-7400-119-2. 
11
 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2. vydání. Praha: C. H.Beck, 2009, s.3. ISBN 
978-80-7400-119-2. 
12
 KEŘKOVSKÝ, M. Moderní přístupy k řízení výroby. 2. vydání. Praha: C. H.Beck, 2009. ISBN 978-
80-7400-119-2. 
13
LUKOSZOVÁ, Xenie a kol. Logistické technologie v dodavatelském řetězci. 1.vydání. Praha: C. 




potřebu nakupovat zbytečně velké množství, nakupuje jen to, co potřebuje a kolik toho 
potřebuje. Tím by se měla eliminovat marnotratnost, tj. eliminace ztrát.14 
Ve svých důsledcích představuje Just-In-Time způsob řízení celé organizace, 
který znamená zamezení jakéhokoliv plýtvání prostředků, času, kapacit, čímž vede 
výsledek k minimalizaci nákladů." 
3.6.2 Systém Just-In-Case 
Hlavní myšlenka Just-In-Time je nutnost eliminovat veškeré ztráty. To je 
protichůdné s pojetím Just-In-Case, to říká, že na skladě udržují velké pojistné zásoby 
pro případ, že by byly potřeba. Ale podle systému Just-In-Time se ideální ekonomické 
množství, které se objednává se rovná jedné jednotce, pojistné zásoby se považují za 
nepotřebné a jakékoliv zásoby na skladě by se měly vyloučit.15 
Tradiční "tlačená"evropská technologie JIC je založena na uplatnění systému 
optimálních dodávek se skladováním. Optimální velikost dodávky (nákupu) je založena 
na propočtech vyplývajících z optimalizačních metod typických pro optimalizaci jako 
stěžejní princip logistických řešení."16 
3.7 Skladování 
Je to jedna z velmi podstatných částí logistické systému, je to spojovací článek 
mezi výrobci a zákazníky. Zabezpečuje uskladnění produktů v místech jejich vzniku a 
mezi místem vzniku a místem spotřeby a současně poskytuje managementu informace o 
stavu a rozmístění skladovaných produktů.17 
Rozdělujeme dva základní typy zásob, které jsou v podniku na uskladnění a to: 
 Suroviny, součástky a díly (fáze zásobování – fáze vstupu materiálu do 
podniku), 
 Hotové výrobky (fáze distribuce – na straně výstupu materiálu 
z podniku) 
                                                 
14NĚMEC, F. Výrobní logistika. Karviná: OPF SU, 2006,1.vydání, s.244. ISBN 80-7248-375-7 
15LUKOSZOVÁ, Xenie a kol. Logistické technologie v dodavatelském řetězci. 1.vydání. Praha: C. 
Ekopress, s.r.o.,2012, ISBN 978-80-86929-89-7 
16LUKOSZOVÁ, Xenie a kol. Logistické technologie v dodavatelském řetězci. 1.vydání. Praha: C. 
Ekopress, s.r.o.,2012, ISBN 978-80-86929-89-7 
17SIXTA, Josef a Václav MAČÁT. Logistika: teorie a praxe. 1. vydání. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-
251-0573-3.   
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Mimo dvou výše uvedených druhů podnik vlastní na skladu ještě zásoby zboží 
ve výrobě a zásoby materiálů určených k likvidaci nebo recyklaci. Ty ale představují 
jen malou část celkových zásob.18 
Sklady můžeme rozdělit podle nejrůznějších kritérií, co se logistiky týče, je 
nejdůležitější dělit sklady podle jejich postavení v hodnototvorném procesu. Dělí se na: 
 Zásobovací sklady = sklady na straně vstupu, jsou to mezisklady a sklady 
určené k předzásobení mezi různými operacemi ve výrobním procesu. 
 Odbytové sklady = sklady na straně výstupu, mají za úkol vyrovnávat 
časové rozdíly mezi výrobou a odbytem. 
V současnosti podniky podléhají trendu přizpůsobování se výrobku podle přání 
zákazníka, to vede k tomu, že produkty, které se dříve vyráběly na sklad se stávají 
individualizovanými produkty. Dalším aspektem je snaha snižovat zásoby a průběžné 
doby. S tím souvisí i změna charakteru objednávání, což vede k progresivnímu růstu 
objemu procházejícím skladem pro nachystané zásilky za jednotku času.19 
Následující obrázek nám ukazuje toky v oblasti skladování, jsou zde zaznačeny i 
přímé a zpětné logistické toky. 
 
Obrázek 3: Toky v oblasti skladování20 
                                                 
18SIXTA, Josef a Václav MAČÁT. Logistika: teorie a praxe. 1. vydání. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-
251-0573-3.   
19SIXTA, Josef a Václav MAČÁT. Logistika: teorie a praxe. 1. vydání. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-
251-0573-3.   
20SIXTA, Josef a Václav MAČÁT. Logistika: teorie a praxe. 1. vydání. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-
251-0573-3.   
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3.8 Funkce skladů 
Mezi základní úkoly patří ekonomické sladění rozdílných toků. Mezi 
nejdůležitější funkce a důvody skladování patří: 
 Vyrovnávací funkce – při odchylkách materiálového toku a materiálové 
spotřeby z hlediska kvantity. 
 Zabezpečovací funkce – vyplývá z nepředvídatelných rizik během 
výrobního procesu a kolísání spotřeby na odbytových trzích. 
 Kompletační funkce – využívá se např. pro tvorbu sortimentu v obchodě. 
 Spekulační funkce – vyplývá z očekávání zvyšování cen výrobních 
komponentů. 
 Zušlechťovací funkce – zaměřená na nutné jakostní změny sortimentu, 
např. zrání sušení, atd.21 
3.8.1 Druhy skladů 
Na základě dělení z předešlé kapitoly můžeme rozdělit sklady do následujícího 
členění: 
 obchodní sklady, 
 odbytové sklady, 
 veřejné a nájemné sklady, 
 tranzitní sklady, 
 konsignační sklady.22 
 
                                                 
21HÁDEK, Ladislav. Nákup a zásobování. 1. vydání. Ostrava: Vysoká školapodnikání, 2008. ISBN 978-
80-7410-009-3.  
 





4 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
Tato kapitola pojednává o současné situaci podniku co se týče logistické 
koncepce a průběhu zakázek a výrobních procesech ve společnosti. 
4.1 Průběh zakázky podnikem 
Ve společnosti je pro řízení výroby využíván IT systém Dialog, který společnost 
implementovala v loňském roce 2014 a není ještě zcela zaběhlý. Dříve využívala jimi 
vytvořený program v MS Excel, který byl pro řízení výroby jejich velikosti 
nedostatečný.  
Mapa monitoringu zakázky - ukazuje nám jak prochází zakázka společností: 
 poptávka zákazníka 
 cenová nabídka společnosti 
 kalkulace poptávaného výrobku (cena při určitém množství) 
 dostupnost materiálu 
 atd. 
 rozhodnutí zákazníka 
 vytvoření objednávky zákazníkem 
 zadání objednávky do systému  
 vytvoření průvodní listiny výrobku 
 přiřazení evidenčního čísla 
 rozdělení výrobních úkonů 
 informace o zakázce 
 objednávka materiálu 
 proces výroby v jednotlivých odděleních 
 kontrola odchylek výrobku a konečná kontrola zakázky (zda je kompletní) 
 správní činnost (administrativa) 
 expedice (popřípadě skladování zakázky) 




4.2 Problematika jednotlivých kroků zakázky 
4.2.1 Poptávka zákazníka 
Největším problémem  při poptávání zákazníka je nelineární tok poptávek s 
velkými výkyvy během roku. Největší poptávka po službách je před koncem roku 
(období od října do prosince), kdy společnost při dvousměnném provozu není schopna 
zajistit výrobu v čase zadaném zákazníkem. Oproti tomu začátek roku (období od ledna 
do března) je na poptávky po službách slabší, menší útlum podnik zaznamenává také v 
období prázdnin z důvodu celozávodních dovolených podniků se kterými spolupracuje. 
Další nevýhodou je, že velké množství zakázek, které jsou zákazníky poptávány 
musí společnost nacenit a ne ve všech případech dojde k objednávce, a tím stoupá 
časové vytížení zaměstnanců pracujících v administrativním oddělení. 
4.2.2 Cenová nabídka společnosti 
Co se týče cenové nabídky společnosti největším problémem je zde nedostatek 
lidských zdrojů pro rozpočetnictví a naceňování zakázek. Při kalkulaci výrobku se musí 
již vytvořit program na výrobu výrobku a dle něj je zaměstnanec schopen určit jak 
dlouho potrvá výrobní program, složitost výrobního procesu, dostupnost zadaného 
materiálu a na základě všech těchto aspektů je pak možné určit konečnou cenu při 
zadaném množství poptávaného výrobku. Při vyšším množství je společnost schopna 
nabídnout zákazníkovi výhodnější cenu. 
Kalkulace počítá potřebu daného materiálu na jeden kus produkce, vyjádřenou v 
peněžních, délkových a hmotnostních jednotkách. Všechny materiálové požadavky jsou 
určeny dle rozměrů výrobku, který zákazník požaduje, včetně příslušenství a příplatků 
za jejich provedení. Podnik má více variant kalkulačních tabulek, vytvořené na 
konkrétní výrobkové představitele. 
Na základě kalkulace je vytvořena cenová nabídka, která je zákazníkovi 
odeslána přes email nebo fax. 
4.2.3 Rozhodnutí zákazníka 
Nejslabším místem tohoto kroku je nízká kapacita výroby z důsledku nedostatku 
pracovních strojů a nedostačujících výrobních prostor. To má za následek, že společnost 
není schopna dodržet časové podmínky dodání - čas dodání je delší, než zákazník 
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požaduje. Tento fakt může zákazníka od spolupráce odradit. Rozhodnutí zákazníka 
mohou také ovlivnit reference ostatních zákazníků uvedené na webových stránkách 
společnosti. Podnik se svým zákazníkům snaží vyjít vstříc a ve většině případů s nimi 
navázat dlouhodobou spolupráci.  
4.2.4 Objednávka zákazníka 
Největším problémem co se týká zadávání objednávek již stávajících zákazníků 
je nedokonalá indexace výkresové dokumentace a nepřesnosti v číslech zakázek, z toho 
poté plynou rozdíly ve výkresech formátu .pdf a výrobním podkladu v .dfx formátu, to 
zatěžuje pracovníky, kteří vytváří kalkulací, cenových nabídek a výrobních programů. 
Při uzavírání objednávek s novými zákazníky dochází k podobným problémům, kdy 
výkresová dokumentace zadaného výrobku je nepřesná a výroba tak není schopna na 
základě daných podkladů vyrobit přesný výrobek. Doladění všech detailů a domluva se 
zákazníkem je pro oddělení vedení výroby taky velice časově náročná a to i důvodu 
nedostatku lidských zdrojů v tomto oddělení. 
4.2.5 Zadání objednávky do systému 
Tento krok je v koloběhu zakázky firmou nejméně problémový. Po zavedení 
nového systému pro řízení výroby jsou problémy se zadáváním objednávek téměř 
eliminovány. Systém umožňuje sdružování různých objednávek pro stejné druhy 
jakosti, složení a síly materiálu, z čehož plyne úspora manipulačních časů a to vede ke 
zvýšení efektivity výroby. 
4.2.6 Vytvoření průvodní listiny výrobku 
Průvodní listina se vygeneruje automaticky z informačního systému. Jsou na ní 
uvedeny veškeré náležitosti výrobku a to: zákazník, pro něhož je zakázka vyráběna, o 
jaký typ výrobku se jedná, počet kusů objednaných zákazníkem, kdy byla zakázka 
zadána, do kdy musí bát vyrobena, evidenční číslo zakázky, údaje o materiálu ze 
kterého má být zpracována (kvalita, tloušťka, formát), další částí je vypsání všech 
činností, které musí být provedeny, aby bylo dosaženo konečného výrobku. To 
znamená, kterými odděleními musí výrobek projít. Výrobní operace provedené na 
každém výrobku jsou zaznamenávány v informačním systému (kdo činnost prováděl, 
kolik vyrobil kusů, za jaký čas), to dává vedení výroby přehled o chodu zakázky 
výrobou. Pro jistotu ale každý zaměstnanec zaznamenává tyto údaje do průvodní listiny.  
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Ta provází výrobek od samotné objednávky na cestě přes všechna oddělení až do 
finálního výrobku. 
4.2.7 Objednávka materiálu 
Nízká kapacita skladovacích prostor a nedostupnost některých materiálů na 
malém českém trhu jsou největší problémy, se kterými se společnost v tomto kroku 
potýká. Tyto aspekty mají taky za následek nepřehlednost materiálu na skladu, ten ještě 
není v evidenci informačního systému a podnik tak nemá přehled o tom kolik kterého 
materiálu se na skladu nachází. Podnik je schopen doložit důvod materiálu zákazníkovi 
dle atestů a dodává materiál pro výrobu v kvalitě požadované zákazníkem. Dalším 
problémem je doprava materiálu, společnost vlastní menší nákladní automobil, takže 
pro některý materiál je schopna si zajistit dopravu sama. Při potřebě větších formátů 
plechů je třeba externí dopravy, což zvyšuje náklady a je zde nejistota ve kvalitě 
dopravy a hrozí možné poškození materiálu. 
4.2.8 Proces výroby 
Jak je uvedeno výše, každý zaměstnanec je vybaven čipem, který komplexně 
řeší docházku zaměstnanců, identifikaci ve výrobě. Každá zakázka je rozdělena na 
výrobní procesy, kterými výrobek prochází, zaměstnanec se přihlásí k zakázce v 
informačním systému v daném výrobním procesu a po dokončení práce se z výrobního 
procesu odhlásí. Tím lze sledovat míru dokončení zakázky a dodržení požadovaných 
časů dodání zákazníkem. 
4.2.9 Kontrola odchylek a konečná kontrola zakázky 
Samotnou kontrolu provádí každý zaměstnanec ve výrobním procesu, výstupní 
kontrolu provádí speciálně vyškolený pracovník pomocí 3D měřidla DEA s doložením 
patřičné certifikace.  
4.2.10 Správní činnost 
Veškerá správní činnost je vázána na ICT dialog, ten snižuje chybu lidského 
faktoru a zvyšuje přehled o výrobě. Na základě průvodní listiny ICT systém vygeneruje 
dodací list ve dvojím vydání, z nichž jeden z nich putuje společně s výrobkem k 
zákazníkovi a druhý do oddělení administrativy, kde je na jeho základě vytvořena 
faktura a následně odeslána zákazníkovi.  
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V tomto kroku dochází většinou k tomu problému, že oddělení vedení výroby a 
účetní oddělení sídlí v rozdílných částech budovy a vzniká tak problém v komunikaci a 
nepřehlednosti zakázek. 
4.2.11 Expedice 
Zde společnost řeší nedostatečnou plochu pro skladování hotových a 
nedokončených výrobků, kdy dochází k nepřehlednosti zakázek. Probíhá zde 
kompletizace zakázky, její příprava pro dopravu ( balení, ochranné materiály pro 
dopravu,...) 
4.2.12 Logistika 
Při využití externích dopravců je vysoká pravděpodobnost poškození výrobků. 
Při využití vlastní dopravy sice poškození výrobků nehrozí, ale je finančně náročnější. 
Objednávku dopravy si zajišťuje vedoucí výroby a s tím i související náležitosti. 
 Expedicí a dopravou výrobků je ukončen výrobní proces, průvodní listina se 
vrací na archivaci, následuje zajištění dopravy nebo si zákazník zakázku vyzvedne sám 
na expedičním oddělení v podniku, které je ale v podniku nevyhovující, jelikož nemá 
jednoznačně vymezeno svůj prostor. Kopie dodacího listu je dána zákazníkovi a 
originál putuje do finančního oddělení. 
4.2.13 Archivace 
Doba archivace je dle typu výroby a dle požadavků  zákazníka. Problémem je 
zde velké množství dokumentů a nedostatek archivačních prostor. 
4.3 Systém výrobních procesů 
Základem po výrobu je sklad materiálu. Celkový výrobní proces se stává 
z okruhu jednotlivých oddělení výroby. Patří sem přípravna (nástrojárna), lisovna, 
frézování, pálení výrobků na laseru, nebo vysekávání a vysekávacím stroji, oddělení 
ohraňování, řezání a oddělení svařování. Ne ve všech výrobních procesech prochází 
výrobek všemi odděleními. Konečné výrobky se pak vyskladní a expedují nebo jsou 
umístěny na sklad hotové výroby, popřípadě nedokončené výroby v případě dalších 





Mapa procesu výroby: 
 sklad materiálu 
 kulatiny a tyče 
 plechy (rozdělení dle formátů, složení,…) 
 profily 
 speciální materiály 
 oddělení řezání profilů a kulatin  
 oddělení kovoobrábění 
 oddělení třískového obrábění 
 pálení na laseru 
 vysekávací lis 
 oddělení ohraňování 
 velký hydraulický lis na velkoformátové výrobky 
 menší lis na nalisování přídavných komponentů 
 oddělení svařování 
 sklad hotové a nedokončené výroby 
 expedice 
Na následujícím schématu můžeme vidět situaci současného rozložení výrobních 





Obrázek 4: Nynější situace výrobních oddělení23 
                                                 
23
 Zdroj: vlastní zpracování 
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4.4 Problematika jednotlivých oddělení výroby 
4.4.1 Skladování materiálu 
Jak lze vidět na předešlém obrázku č.4, stávající prostory vyčleněné na 
skladování materiálu jsou nevhodné. Jedním z důvodů je jejich nevhodné umístěním ve 
výrobě, kdy je znatelná špatná dostupnost, tím i velké časové prodlevy při navážení 
materiálu do výroby. Čímž trpí celý výrobní proces a snižuje se tak jeho efektivita. 
Podnik využívá k přepravě materiálu vysokozdvižného vozíku, který je plně vytížen, 
jelikož je využíván v mnoha případech i k expedici hotových výrobků a tím je blokován 
pro práci s materiálem. 
 Dalším problémem je, že plocha, která je v nynější situaci pro sklad materiálu 
vyčleněna je nedostatečná, podnik by potřeboval plochu zvětšit nejméně o 100%. 
Nedostatečný prostor zapříčiňuje špatnou orientaci skladníka ve skladu, jelikož není 
možné roztřídit plechy podle jednotlivých jakostí, složení a síly ,je sklad nepřehledný a 
mnohdy skladník není schopen materiál v daný okamžik dopravit do výroby. To je 
zapříčiněno malou kapacitou skladovací plochy a stojanů na ukládání plechů pro 
výrobu. 
4.4.2 Oddělení lisování 
V prvních letech fungování podniku bylo listování nejstěžejnější částí výroby. 
Jedná se o objemové tváření kovu za studena technologií SCHMID. Společnost vlastní 
dva tyto lisy, z nichž využívaný je pouze jeden.  
Další součástí lisovny jsou dva výstředníkové lisy používané na děrování a 
stříhání. V posledních letech ale zájem o tyto služby upadá a tak lisovna je využívaná 
pouze z 50% výrobní kapacity. Jelikož některé z těchto strojů nejsou vůbec využívány, 




Obrázek 5: Současný stav oddělení lisovna24 
4.4.3 Oddělení přípravkárny (nástrojárny) 
Nástrojárna je vybavena k vytváření různých forem ke tváření střihání a různých 
přípravků, které jsou používány v dalších odděleních výroby, zejména oddělení 
frézování a svařování. 
V tomto oddělení nevznikají nějaké větší potíže při výrobním procesu. Jelikož 
oddělení přípravkárny navazuje na většinu dalších oddělení, jeho poloha ve výrobním 
procesu je na správném místě. 
 
Obrázek 6: Současný stav oddělení nástrojárny25 
                                                 
24
 Zdroj: Vlastní zpracování 
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4.4.4 Oddělení třískového obrábění 
V oddělení frézování se nachází tři CNC obráběcí centra. Dva z nich jsou 
HURCO VM1 a další modernější je typ VMX24. V tomto oddělení jsem neanalyzovala 
nějaké větší problémy.  
Největším záporem je nedostatek kvalifikovaných pracovních sil na pozice 
obráběče. Kapacita prostoru odpovídá velikosti oddělení a proto není třeba oddělení 
přemisťovat. 
 
Obrázek 7: Současný stav oddělení třískového obrábění26 
4.4.5 Oddělení pálení na laseru 
Pro řezání plechů laserem využívá společnost moderní CNC lasery. Technologie 
řezání laserem je určena pro řezání případně také k označování jakkoliv složitých tvarů 
do plochých obrobků z konstrukčních i ušlechtilých ocelí a uhlíkových slitin. 
Společnost vlastní dva lasery a to CNC LASEROVÝ STROJ TRULASER 3030 (L20) a  
CNC laser TrumpfTruLaser 3030.  
Oba dva laserové stoje jsou využívány na maximální výrobní kapacitu 
dvousměnného pracovního provozu. Nevyhovující je zde, že pro obsluhování laserů 
                                                                                                                                               
25
 Zdroj: Vlastní zpracování 
26
 Zdroj: Vlastní zpracování 
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slouží pouze jeden jeřáb na nakládání plechů a nedostačující manipulační prostor pro 
dodávky materiálu vysokozdvižným vozíkem v hale, kde se lasery nachází. 
Obrázek 8: Současný stav oddělení pálení na laseru27 
4.4.6 Oddělení vysekávání 
Vysekávací stroj CNC hydraulický děrovací a tvářecí stroj TruPunch 1000 
střední formát pořídila společnost teprve v loňském roce za pomocí financování dotací z 
Evropské unie. Pořízení vysekávacího stroje pomohl společnosti částečně snížit 
vytíženost oddělení pálení na laseru, ale ne všechny výrobní operace lze provádět na 
obou strojích.  
Společnost pořízením tohoto stroje rozšířila portfolio jejich služeb. Za 
nedostatek lze považovat špatné umístění vysekávacího stroje ve výrobním procesu. Při 
jeho využívání jsou zde velké časové ztráty při navážení materiálu - vysoké 
manipulační časy. 
                                                 
27
 Zdoj: Vlastní zpracování 
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Obrázek 9: Současná situace oddělení vysekávání28 
4.4.7 Oddělení ohraňování 
Podnik vlastní celkem tři ohraňovací lisy. Toto oddělení úzce souvisí s 
oddělením pálení na laseru a je proto hned druhé nejvytíženější pracoviště ve výrobním 
procesu.  
K ohýbání velkoformátových výrobku nebo výrobků s větší sílou materiálu 
slouží LVD HYDRAULICKÝ OHRAŇOVACÍ LIS PPEB-5 a CNC řízený 
servoelektrický ohraňovací lis SafanDarley E-Brake. 
Třetí ohraňovací lis Herkeswald 73 D-66679 LosheimamSee slouží k ohýbaní 
malých výrobků, nebo k nalisování přídavných komponentů ( matky, šroubky).  
Největším problémem tohoto oddělení je nedostatečný manipulační prostor, 
jelikož podnik v současné situaci nemá sklad nedokončené výroby. Výrobky, které 
odchází z oddělení pálení na laseru a  dalším krokem je jejich ohýbání jsou naskládány 
na paletách v manipulačním prostoru okolo ohraňovacích lisů. Tím je způsobena 
nepřehlednost zakázek a špatná manipulace při velkoformátovém ohraňování. 
Dalším problémem je, že veškeré výrobní programy na ohraňovací lisy se musí 
vytvářet přímo na strojích, jelikož společnost nevlastní software, který umožňuje 
                                                 
28
 Zdoj: Vlastní zpracování 
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programování přímo od vedení výroby, jak je tomu u pálení a tím se zkracuje doba 
možná pro samotnou výrobu a oddělení se tak stává časově ještě vytíženější. 
 
Obrázek 10: Současná situace oddělení ohraňování29 
4.4.8 Oddělení svařování 
Toto oddělení společnost zřídila teprve asi před dvěma lety. Dříve využívala 
předání zakázek jiným společnostem. To mělo za následek vysoké náklady spojené s 
dopravou, společnost nemohla zaručit kvalitu, kterou poskytuje a tak se rozhodla 
rozšířit svoje služby o nabídku svařování. 
V dnešní době vlastní tři stroje dva z nich jsou značky KühtreiberKit 205 a Kit 
305, další od společnosti AEK TI620 1P. Poptávka po svařování je velice vysoká a tak 
je toto oddělní zcela vytížené.  
Největším problémem je nedostatek lidských zdrojů v tomto oddělení. Ale v 
současné situaci si společnost nemůže dovolit navýšit kapacitu, jelikož z důvodu 
nedostatečných výrobních prostor nemůže oddělení svařování rozšiřovat a tak nemá 
význam nabírat nové zaměstnance. 
                                                 
29
 Zdroj: Vlastní zpracování 
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Obrázek 11: Současná situace oddělení svařování30 
4.4.9 Sklad hotové a nedokončené výroby 
Jako takový skald hotové a nedokončené výroby společnost vůbec nevlastní. 
Dalo by se to považovat za jeden z největších problémů ve výrobě. Je tomu tak z 
důvodu nedostatečných prostor pro výrobu a proto skladovací prostory jsou téměř 
nulové. 
 Kvůli tomu, že tento sklad neexistuje, není kam umísťovat výrobky, což vede k 
velké nepřehlednosti zakázek. I když systém ukazuje v jakém stadiu se zakázka nachází, 
ve výrobních prostorách je většinou velký problém výrobky najít, jelikož nemají své 
určité místo kam se řadí.  
Dalším problémem je uchovávání zakázek, které čekají na externí výrobní 
procesy. V případě odvážení výrobků k subdodavatelské firmě vzniká nepřehlednost, 
které zakázky kam poslat.  
4.4.10 Expedice 
Expedice uzavírá celý výrobní proces, problematika tohoto oddělení je popsána 
v předešlé kapitole. 
                                                 
30
 Zdroj: Vlastní zpracování 
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4.5 Shrnutí analýzy problému v současném stavu společnosti 
Na základě zkoumání průběhu zakázky společností jsem jako největší problém 
vyhodnotila velké časové prodlevy, které jsou zapříčiněny nedokonalým užíváním 
nového informačního systému řízení výroby. Dalším podstatným problémem, ke 
kterému dochází při zadávání objednávek je nedokonalá indexace výkresové 
dokumentace zákazníků a nepřesnosti v číslech zakázek. Za problémový můžeme 
považovat i nedostatek kvalifikovaných pracovníků pro vytváření cenových nabídek pro 
zákazníka a kalkulací výrobků. 
Z pohledu analyzování výrobních procesů ve společnosti je jednoznačně 
největším problémem kapacita výrobních a skladovacích ploch, která je nedostačující. 
Nejkritičtější situace je v procesu skladování materiálu, hotové a nedokončené výroby. 
Prostory pro skladování materiálu jsou nevyhovující, sklad hotové a nedokončené 
výroby ve společnosti není jasně vymezen a to vede k nepřehledné situaci o stavu zásob 
materiálu a výrobků.  
Další řešenou problematikou je špatné uzpůsobení výrobních strojů v procesu 




5 NÁVRHY ŘEŠENÍ 
Tato část diplomové práce obsahuje návrhy na problémy analyzované v předešlé 
čtvrté části. Nejprve se budu zaobírat situací při průběhu zakázky firmou a poté 
problémy řešenými ve výrobních procesech. 
5.1 Návrhy řešení analyzovaných problémů při průběhu zakázky 
podnikem 
5.1.1 Poptávka zákazníka 
Co se týče poptávek od zákazníků největším problémem je jejich nelineární tok, 
proto bych společnosti doporučovala v „hluchých“ měsících pracovat na zakázkách, 
které se stále opakují a vytvořit si jejich zásobu na sklad, aby byl podnik schopen je již 
stávajícímu zákazníkovi dodat ihned a tím ušetřit výrobní čas v měsících, kdy je 
množství poptávek větší. 
5.1.2 Cenová nabídka společnosti 
Největším problémem je zde nedostatek lidských zdrojů pro rozpočetnictví a 
naceňování zakázek. Doporučovala bych společnosti navázat spolupráci s některou ze 
středních technických škol s ekonomickým zaměřením a postupně v rámci praxí nebo 
brigádních prací vyškolovat svoje budoucí zaměstnance. 
5.1.3 Rozhodnutí zákazníka 
Nejslabším místem tohoto kroku je nízká kapacita výroby z důsledku nedostatku 
pracovních strojů a nedostačujících výrobních prostor. Což vede k prodloužení čekacích 
lhůt na výrobky.  
Jako řešení dané situace se nabízí rozšíření výroby dle přiloženého schématu, 
což je více rozebráno v kapitole 5.2., aby společnost byla schopna zvýšit svou kapacitu 
výroby a dostát tak poptávce zákazníka. 
K zajištění kladných referencí a dobré spolupráce mezi společností a 
zákazníkem je udržovat nadále dobré odběratelsko-dodavatelské vztahy, žádat si 
zpětnou vazbu od zákazníka s dotazem na spokojenost služeb nebo výrobků, popřípadě 
při delší době dodání výrobků nabídnout zákazníkovi procentuální slevu z celkové 
placené částky.  
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5.1.4 Objednávka zákazníka 
Největším problémem co se týká zadávání objednávek již stávajících zákazníků 
je nedokonalá indexace výkresové dokumentace a nepřesnosti v číslech zakázek, z toho 
poté plynou rozdíly ve výkresech formátu .pdf a výrobním podkladu v .dfx formátu.  
Situaci by bylo možné vyřešit online katalogem výrobků pro již stávající 
zákazníky, jelikož mnohé zakázky se neustále opakují. V případě drobných úprav 
zakázky upozornit o změny provedené na výrobku. Při navázání spolupráce by si 
společnost jasně měla definovat formáty výkresů a jejich zadávání, aby pak 
nedocházelo k rozporům u dané zakázky.  
5.1.5 Zadání objednávky do systému 
V tomto kroku jsem nedefinovala žádné větší problémy. Za nedostatečné 
můžeme považovat menší mezery pracovníků ve využívání informačního systému 
Dialog. Vzdělání bych navrhla doplnit pomocí školení zaměstnanců odborníkem. Aby 
byl systém využíván co nejefektivněji a splňoval veškerá svá očekávání při časových 
úsporách a zpřehlednění. 
5.1.6 Vytvoření průvodní listiny výrobku 
Průvodní listina se postupem času vyformovala v nynější podobu, kdy obsahuje 
všechny důležité informace pro zadání zakázky do výroby. Proto zde nejsou 
analyzovány žádné potíže. 
5.1.7 Objednávka materiálu 
Vyřešením nedostačující kapacity skladovací plochy je přístavba nových hal, pro 
zřízení skladu materiálu a rozšíření výroby. Větší prostory omezí nepřehlednost 
materiálu a sklad bude i lépe přístupný. Více je tato problematika vyřešena v následující 
kapitole, kde je předložen i návrh na rozšíření prostor společnosti. 
Dalším nezbytným krokem je velká inventarizace stávajícího skladu a zavedení 
všech materiálu do evidence informačního systému, pro přehlednost jaké množství 
kterého materiálu se na skladě nachází. Inventarizace by měla proběhnout následně po 
přestěhování skladu materiálu do nových prostor. 
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5.1.8 Proces výroby 
Nedostatky ve výrobních procesech jsou detailněji rozebrány v následující 
kapitole 5.2. 
5.1.9 Kontrola odchylek a konečná kontrola zakázky 
Tento bod je bezproblémový, společnost má zaměstnance určeného právě pro 
měření konečných výrobků pomocí 3D měřidla DEA, kterým zajistí atest a je schopen 
zákazníkovi doložit požadovanou kvalitu výrobku. 
5.1.10 Správní činnost 
Chybu v komunikaci mezi oddělením vedení výroby a administrativou by 
pomohlo vytvoření sdíleného disku pro podklady k fakturaci. Popřípadě do budoucna 
v nevyužívaných prostorách dolní části budovy vybudovat kancelář pro zaměstnance 
vykonávající správní činnost. 
5.1.11 Expedice 
Zde společnost opět naráží na nedostatečnou plochu pro skladování hotové a 
nedokončené výroby. Jak je předloženo v návrhu nové výstavby je zde i prostor pro 
skladování výrobků. Zakázky připravené k expedici tak budou uchovávány na skladě, 
kde proběhne kontrola komplexnosti zakázky, její zajištění na přepravu (obalové a 
ochranné materiály, přepravní boxy, palety, a jiné).  
Do skladu bude přímo vjezd pro dopravce, kde si přichystanou zakázku budou 
moci vyzvednout. 
5.1.12 Logistika/doprava 
V nynější situaci společnost disponuje menším nákladním vozem, který ale není 
schopen přepravit veškeré formáty materiálů, jež jsou pro výrobu nutné. Nákup dalšího 
vozidla by byl pro společnost nákladný, jelikož už tak plánuje velké investice a nákladní 
vozidlo by nebylo efektivně využívané.  
Proti poškození výrobků by se společnost měla zaměřit na lepší přepravní a 




Pro archivaci bych navrhovala vyčlenit nevyužívané prostory v horní částí 
budovy, kde se nachází pouze účetní kanceláře a zbytek není efektivně využíván. 
5.2 Návrhy řešení problematiky ve výrobních procesech 
Největším řešeným problémem ve výrobních procesech je nedostatek plochy pro 
rozšíření výroby, skladu materiálu a hotové a nedokončené výroby. Proto společnosti 
navrhuju přístavbu výrobní haly, která zvětší výrobní plochu o 100%. Návrh řešení je 
vyobrazen na následujícím schématu.  
Dalším krokem je pořízení nových technologií a tím rozšíření výrobního 
sortimentu. 
Časový harmonogram, předpokládané náklady investic a jejich financování a 




Obrázek 12: Návrh řešení rozšíření výrobních ploch a reorganizace výrobního procesu31 
                                                 
31
 Zdroj: Vlastní zpracování 
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5.2.1 Skladování materiálu 
Z předešlého schématu můžeme vidět, že oproti současné situaci navrhuji 
zvýšení kapacity skladů až téměř o 300%., dojde tak ke zpřehlednění skladovaného 
materiálu. Pro lepší pohybování se ve skladu bych společnosti navrhla pořízení 
vysokozdvižného vozíku s bočním zdvihem, jelikož dosavadní vysokozdvižný vozík je 
vytížen, tím by se zkrátili i časové prodlevy při blokování vozíku pro jiné účely. 
Postavení skladu materiálu má své opodstatnění, je umístěn naproti oddělení laseru a 
ohraňování, kam ve většině výrobních procesů vstupuje materiál jako první, tím dojde k 
úspoře manipulačních časů oproti stávající situaci. 
5.2.2 Oddělení lisování 
Tomuto oddělení bych zanechala původní podobu a uspořádání neměnila. 
Společnosti bych ale navrhla rozprodat dva nefunkční stroje (např. na náhradní díly), 
které zde zabírají prostor, který by mohl být využíván efektivněji. 
5.2.3 Oddělení přípravkárny (nástrojárny) 
Umístění nástrojárny se ve výrobním procesu nemění. Veškeré stroje, které se 
zde nacházejí společnost využívá, proto bych v tomto oddělení nic nezměnila. 
5.2.4 Oddělení třískového obrábění 
Největším problémem je nedostatek kvalifikovaných zaměstnanců pro obsluhu 
CNC fréz. Společnosti bych navrhla spolupráci se střední odbornou školou, kdy by 
studenti chodili na odborné praxe, kde by nasbírali zkušenosti a podnik by si z nich 
"vychovával" své budoucí zaměstnance.  
Umístění tohoto oddělení ve výrobním procesu bych zanechala tak, jak je v 
současnosti. 
5.2.5 Oddělení pálení na laseru 
Jelikož toto oddělení je ve společnosti nejvíce vytížené doporučovala bych 
společnosti pořízení dalšího laserového stroje a s tím souvisí i pořízení otočného 
nakládacího jeřábu. 
Ve svém návrhu jsem umístila oddělení pálení na laseru v přistavěné hale, kde je 
zahrnut i nově pořízený stroj. Toto umístění jsem zvolila z toho důvodu, že naproti 
strojům by se nacházel sklad materiálu a tím by došlo k ušetření manipulačních časů při 
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navážení materiálu pro výrobu a pro obsluhu strojů by byla manipulace snazší. Zvýší se 
tak i efektivita a kapacita výroby. 
Na místo současného prostoru tohoto oddělení bych společnosti navrhla zřízení 
práškové a mokré lakovny v rámci budoucích investic. Jelikož podnik musí neustále 
využívat těchto služeb externě. Lakovna by rozšířila portfolio jejich služeb a tím 
přilákala i více potencionálních zákazníků. 
5.2.6 Oddělení vysekávání 
Toto oddělení je bezproblémové, mnou navržená změna je pouze přesunutí 
vysekávacího stroje v rámci výrobního procesu do oddělení ohraňovacích strojů, z toho 
samého důvodu a to lepšímu přístupu k materiálu. 
5.2.7 Oddělení ohraňování 
Pro vyřešení současné situace, kdy je nedostatečný manipulační prostor pro 
výrobu na ohraňovacích lisech jsem navrhla přesunutí tohoto oddělení do nových 
rozšířených prostor. Oddělení ohraňování by mělo být blízko laserů, jelikož ve většině 
výrobních procesů tyto dvě činnosti na sebe navazují. Dojde tak k úspoře času. 
Společnosti bych také navrhla zainvestovat do koupi softwerového řízení na 
programování ohraňovacích strojů. Programy by se sestavovaly mimo stroje a tak by 
došlo ke zrychlení výrobních procesů a zvýšení kapacity výroby. 
Na místo tohoto oddělení jsem společnosti navrhla zřídit montáž a kompletizaci 
výrobků do jednotlivých zakázek. 
5.2.8 Oddělení svařování 
Oddělení svařovny se dle mého návrhu zvětší téměř o 60% původní plochy. 
Takové zvětšení výrobní plochy dovolí podniku rozšířit oddělení o svařovacího robota, 
který zvedne výrobní kapacitu celého oddělení a tím by se měly eliminovat i nedostatky 
lidských zdrojů, jelikož tento stroj je dvakrát až třikrát rychlejší jako lidský faktor. 
5.2.9 Sklad hotové a nedokončené výroby 
Jedna z největších mezer analyzovaná v současné situaci podniku. Jelikož 
společnost sklad hotové a nedokončené výroby vůbec nevlastní, není kam umisťovat 
výrobky a situace je nepřehledná. Rozšíření plochy zajistí zřízení samostatného skladu 
hotové a nedokončené výroby, kde bude probíhat i konečná expedice výrobků.  
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Jelikož je přímo do skladu umožněn přímý vstup z venčí, měl by zde probíhat i 
náklad konečných zakázek. Zakázky se budou nakládat přímo v suchu v hale, kde 
budou k dispozici i obalové a přepravní materiály pro zabezpečení zakázky po dobu její 
dopravy. 
Dojde také ke zpřehlednění situace o stávajícím stavu zakázek a toho kde se 
výrobky nachází. 
5.2.10 Expedice 
Problematika expedice je popsána více v kapitole 5.1.11. 
5.3 Financování navrhnutých investic a jejich proveditelnost 
5.3.1 Časový harmonogram a financování výstavby 
Mnou největší navrhnutá změna je reorganizace koloběhu výrobních procesů a s 
tím i související rozšíření výrobních a skladovacích ploch o výrobní halu, která zvětší 
dosavadní plochu společnosti o 100%.  
Výstavba bude zadána externí firmě, kdy se po předložení cenových nabídek 
budou společnosti moci zúčastnit výběrového řízení na realizaci zakázky. Na základě 
odhadu je stanovena cena realizace přibližně 8 mil. Kč. Firma, která společnosti 
předloží podobnou nebo nižší cenovou nabídku má možnost uspět ve výběrovém řízení. 
Celkově by se měla investice do výstavby nové haly pohybovat okolo 12 mil. 
Kč. 
Na obrázku č. 6  je zpracován časový harmonogram výstavby nové haly. 
Celkově by měla celá realizace trvat přibližně půl roku. S většími časovými výkyvy se 
při výstavbě nepočítá.  
Harmonogram můžeme rozdělit do tří částí, kdy první je zadání projektu a 
výběrové řízení na jeho realizaci, druhá část je samotná realizace projektu, další a 





Měsíc roku 2015 7 8 9 10 11 12 
  1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
Zadání výběrového řízení                      
Přijmutí cenových nabídek                      
Vyhlášení výběrového řízení                      
Zahájení výkopových a zemních prací                      
Hloubení inženýrských sítí                      
Betonáž základů pro sloupy konstrukce                      
Montáž ocelové konstrukce                      
Opláštění haly                      
Betonáže podlah                      
Montáž elektroinstalace                      
Předání stavby                      
Stěhování strojů a skladů                      
Zprovoznění                      
Obrázek 13: Časový harmonogram výstavby haly32 
                                                 
32
 Zdroj: Vlastní zpracování 
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Společnost se rozhodla pro financování z části vlastními zdroji, kdy na 
financování použije peněžní prostředky z nerozděleného zisku z minulých let a zbytek 









Vlastní zdroje 40% 
Nerozdělený 
VH 
4,8 mil. Kč 0,00% 
Cizí zdroje 60% Bankovní úvěr 7,2 mil. Kč 2,00% 
Tabulka 1:Odhad financování investice výstavby výrobní haly33 
V dnešní době společnost spolupracuje se třemi bankami a to konkrétně GE 
Money Bank, SBERBANK, a Česká spořitelna, všechny tyto banky při poptávce 
společnosti nabídly stejnou úrokovou míru při výši úvěru cca 7,5 mil. Kč a to přibližně 
2,00% p.a. s fixací na 5 let. Společnost se proto rozhodne pro tu banku, která jí nabídne 
výhodnější obchodní podmínky nebo podmínky, které budou podniku nejvíce 
vyhovovat  
5.3.2 Financování nových výrobních technologií 
Dále jsem společnosti navrhla rozšířit oddělení pálení na laseru o nový laserový 
stroj, jedná se o novou technologii s nižší spotřebou elektrické energie. Podnik tak 
rozšíří výrobní kapacitu tohoto oddělení, která je v současné době nedostačující.  
Jedná se vláknový laser značky TRUMPF, tento laser je učen pro přesné 
strojírenství a mechaniku. 
Odhadovaná pořizovací cena činí  přibližně 15 mil. Kč. Společnosti bych 
doporučila využít možnosti dotací z EU, kdy v rámci programu Ministerstva průmyslu a 
obchodu OPPI - Operační program Podnikání a inovace, který by měl být vyhlášen 
koncem tohoto nebo začátkem příštího roku. Poté by financování investice vypadalo 
následovně. 
 Poměr financování Zdroj financování Peněžní částka Úroková míra p.a. 
Vlastní zdroje 20% Nerozdělený VH 3 mil. Kč 0,00% 
Cizí zdroje 35% Bankovní úvěr 5,25 mil. Kč 3,00% 
Dotace 45% Strukturální fondy EU 6,75 mil. Kč 0,00% 
Tabulka 2: Návrh financování nových technologií34 
                                                 
33
 Zdroj: Vlastní zpracování 
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Trend dnešní doby s sebou nese nejrůznější trendy, novinky, technické pokroky 
a inovace. Jestli chce být firma úspěšná, měla by se současným rozvojem držet krok a 
trendům se přizpůsobovat a nepolevit tak oproti stávající konkurenci. 
Stejnému trendu podléhají i požadavky a nároky zákazníků. Když si zákazník 
vybírá z potencionálního dodavatele má většinou na výběr z velkého množství různých 
společností a proto je důležité pro stávajícího nebo potencionálního zákazníka 
nabídnout výrobky včas, v dostatečné kvalitě a množství. 
Ve své diplomové práci se zabývám společností LIMID Mohelno, s.r.o., je to 
menší firma působící ve strojírenském odvětví, která je na trhu již 20 let a za tu dobu si 
vybudovala mezi svými konkurenty stálé postavení. K tomu firmě napomáhá neustálé 
investování do nových technologií a přizpůsobování se právě trendu současné doby. 
Právě díky pořizování stále nových technologií a rozšiřování portfolia svých 
služeb společnost "bojuje" s nedostatkem výrobních ploch. Díky analýze výrobních 
procesů jsem zjistila problematiku v jednotlivých odděleních, nevhodná většinou byla 
nejen výrobní plocha, mnohdy i výrobní kapacita, velikost manipulačních časů a další.  
Na základě toho ve své diplomní práci předkládám společnosti návrh jak 
současnou situaci řešit. V kapitole návrhy řešení se zabývám průběhem zakázky a všemi 
výrobními odděleními krok po kroku, kde uvádím svoje nápady jak mnou analyzovaná 
slabá místa odstranit. Firmě bych doporučila investici do nové technologie pálení na 
laseru, jelikož výrobní kapacita je nedostatečná a pořízení dalšího stroje je do budoucna 
nevyhnutelné. Předkládám v této práci návrh na financování této investice. 
Dalším a podle mého názoru nejdůležitějším tématem je samotný návrh toho jak 
vyřešit problém nedostatku výrobní plochy, kde navrhuju rozšíření firmy o dalších 
100% stávající výměry. Je zde uvedeno, jak by měl vypadat koloběh výrobních procesů 
aby uspořádání stojů bylo co nejefektivnější a došlo k úspoře manipulačních časů, s 
nimiž společnost také zápasí. Nutné je také rozšíření skladu materiálu a zřízení skladu 
hotové a nedokončené výroby. Co se týče realizace a financování této investice v 
kapitole návrhy řešení uvádím časový harmonogram výstavby a možný způsob 
financování investice po konzultaci s jednatelem firmy. 
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Doufám, že moje diplomová práce poslouží společnosti jako předloha nebo 
inspirace k řešení současné situace a přispěje tak k růstu její budoucí hodnoty, 
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